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Description 

[0001] La presente invention a pour objet un procede 
de fabrication d'un ensemble d'articulation pour pare- 
soleil ainsi que les pare-soleil obtenus selon ce procede. 
[0002] Un pare-soleil est un ecran generalement opa- 
que pouvant pivoter, d'une part, autour d'un premier 
point d'articulation incluant generalement un axe de ro- 
tation et, d'autre part, autour d'un axe longitudinal afin 
de pouvoir prendre toutes les positions en vue de mas- 
quer le soleil et d'eviter I'eblouissement du conducteur 
et/ou de son passager. L'articulation de I'ecran sur I'axe 
peut etre realisee par un ou plusieurs paliers. 
[0003] II existe de nombreux dispositifs d'articulation 
de pare-soleil qui comprennent un ensemble de pieces, 
parfois metalliques, necessitant un assemblage fin et 
precis de pieces d'origines differentes ce qui implique 
un cout eleve. 

[0004] Actuellement, le pare-soleil est monte sur une 
embase au moyen d'un axe ou bras coude pivotant, 
I'embase etant fixee sur une traverse du vehicule. Cette 
embase est fixee par des vis, des attaches a baTonnette 
ou par encliquetage. Lorsque I'embase est fixee par en- 
cliquetage, elle est generalement constitute de plu- 
sieurs pieces comme decrit, par exemple dans US-A-4 
989 911. 

[0005] La presente invention a pour objet de pallier 
ces inconvenients et de permettre la realisation des pie- 
ces necessaires aux articulations d'un pare-soleil en 
une seule operation de moulage. 
[0006] le document DE-A-3 942 937 presente un dis- 
positif de fixation d'un pare-soleil et le procede qui per- 
met de le realiser en injectant en premier lieu le bras 
coude qui comporte une tete de rotule, puis en injectant 
la platine de fixation qui recoit I'autre partie de la rotule. 
[0007] Selon la presente invention, le procede de fa- 
brication d'un ensemble d'articulation d'un pare-soleil 
comprenant un axe coude termine par une rotule pivo- 
tant dans une embase, est caracterise en ce qu'il con- 
siste a mouler I'axe coude et sa rotule en une premiere 
matiere thermoplastique, puis a surmouler sur I'axe cou- 
de les parties mobiles par rapport a I'axe en une secon- 
de matiere chimiquement incompatible par bi-injection. 
[0008] Des matieres thermoplastiques chimiquement 
incompatibles entre elles sont bien connues dans la 
technique et on peut citer, a titre d'exemples, PAG6 
X%FV et POM, ABS ou ABS.PC et POM, PPx%FV et 
ABS ou ABS.PC. PAG6 signifie qu'il s'agit d'un polya- 
mide 6, 6.6, 11 ou 12, x%FV signifiant la proportion en 
poids de la charge qui etait a I'origine de la fibre de verre 
mais qui designe maintenant une charge quelconque. 
PPx%FV signifie dans les memes conditions qu'il s'agit 
d'un polypropylene. 

[0009] II en resulte que grace a ce procede le proble- 
me des tolerances de montage est supprime puisque 
les parties fixes et mobiles de I'ensemble d'articulation 
s'adaptent exactement Tune sur I'autre, la nature chimi- 
que des corps injectes empechant tout accrochage et 



facilitant leurglissement relatif. On constitue ainsi un en- 
semble d'articulation solidaire avec des pieces parfaite- 
ment ajustees entre elles en une seule operation com- 
prenant deux etapes. A cet efTet, I'ensemble des pieces 

5 est injecte dans une machine d'injection comprenant 
deux vis permettant de mouler en bi-matiere les diffe- 
rentes pieces qui constituent I'ensemble. 
[001 0] Selon une autre caracteristique de I'invention, 
on surmoule simultanement, sur I'axe coude, la piece 

10 superieure constituant un palier d'articulation de I'ecran 
sur I'axe et la piece inferieure constituant un double clips 
de fixation sur la carrosserie. L'ensemble peut ainsi etre 
enclipse directement dans un trou prevu dans la carros- 
serie sans avoir a proceder a des vissages comme dans 

15 la technique anterieure. Le montage du pare-soleil est 
ainsi tres simplified Le cout de fabrication d'un tel pare- 
soleil est egalement sensiblement reduit. 
[001 1] D'autres caracteristiques et avantages de I'in- 
vention apparaitront au cours de la description qui va 

20 suivre de modes de realisation donnes uniquement a 
titre d'exemples en regard des figures qui represented: 

la figure 1 , une vue en elevation d'un pare-soleil de 
la technique anterieure; 
25 - la figure 2, une coupe selon la ligne ll-ll de la figure 
1; 

la figure 3, represente en coupe, selon la ligne Ill-Ill 
de la figure 4, un ensemble d'articulation selon I'in- 
vention;. 

30 - la figure 4, une vue par dessus du meme ensemble; 

la figure 5, une variante permettant de limiter le de- 

battement de I'inclinaison du pare-soleil sur son axe 

selon un angle determine; 

la figure 6, une seconde variante de realisation; 
35 - la figure 7, un ensemble d'articulation permettant le 

passage de fils conducteurs electriques permettant 

I'eclairage du miroir de courtoisie. 

[0012] Sur la figure 1, on voit qu'un pare-soleil se 
40 compose essentiellement d'un ecran 1 relie a la carros- 
serie par un ensemble d'articulation 2 comprenant un 
axe ou bras coude 3 relie a i'ecran 1 par une ou deux 
partes paliers 6, 6'. 

[001 3] Comme cela apparait sur la figure 3, 1'ensem- 
45 ble d'articulation comprend, comme en soi connu, un 
axe coude en « L » 3 dont la petite branche se termine 
par une rotule 4, mobile dans une embase 9 incluant un 
support de rotule 5. Une seconde articulation est cons- 
tituee par un palier 7 autour duquel est mobile une patte 
50 d'articulation 6, reliee a I'ecran 1 comme cela apparait 
sur la figure 2. La premiere articulation 4, 5 permet le 
pivotement de I'axe 3 dans toutes les directions a partir 
du centre de la rotule. Dans I'exemple represente, I'em- 
base du support de rotule 5 se prolonge vers le bas par 
55 un double clips 8 qui permet sa fixation sur la carrosserie 
avec I'axe 3, le clips possedant des pattes elastiques 8 
venant entourer les bords d'un trou decoupe dans la car- 
rosserie C et les maintenant fermement alors que le 
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support de rotule se prolonge du cote interieur de la car- 
rosserie par une platine 9 constituant un masque de sty- 
le. 

[0014] La seconde articulation 6, 7 ne permet que la 
rotation de la patte 6 et par suite de I'ecran 1 autour de 
I'axe 3. Elle comprend deux meplats 7a entoures, de 
part et d'autre, par des parties en saiilie 7b, formant flas- 
ques de maintien lateral de la patte 6. De preference, 
Les meplats 7a permettent de fixer la position du pare- 
brise selon deux positions opposees sur I'axe 3. 
[0015] Dans un mode de realisation particuiier, les 
deux meplats 7a torment entre eux un angle a, ce qui 
permet, apres rotation de I'ecran 1 autour de I'axe 3 
d'obtenir deux positions stables determinees, comme 
represente sur la figure 5, les positions intermedia ires 
etant obtenues par friction de la patte 6 sur la peripheric 
de I'axe 3. 

[001 6] L'ensemble a fabriquer comprend done un axe 
d'articulation 3 qui est injecte dans un premier temps, 
un ensemble d'articulation a rotule 4,5 et un palier d'ar- 
ticulation ou deux paliers paralleles 7, 7\ 6, 6'. Le sup- 
port de rotule 5 et la (ou les) patte d'articulation 6 sont 
injectes, par surmoulage, dans la seconde etape du pro- 
cede sur I'axe 3 deja forme. 

[0017] Dans certains cas, il peut etre utile, pour assu- 
rer une meilleure tenue mecanique, de prevoir un se- 
cond palier d'articulation 7' qui est figure en traits mixtes 
sur la figure 3 et qui est egalement moule au cours de 
la premiere etape, une patte 6' etant surmoulee dans la 
seconde etape. 

[0018] De meme, lorsque Ton desire limiter le pivote- 
ment du pare-soleil, il est possible d'utiliser un support 
de rotule 5 tel que celui qui est represente sur la figure 
6. Dans ce cas, le support s'etend au-dessus de la pla- 
tine 9 de maniere a entourer completement ia rotule. A 
ce moment, I'axe 2 ne peut tourner qu'autour de I'axe 
de symetrie de la rotule et du bras. 
[0019] La figure 7 represente un ensemble d'articula- 
tion selon I'invention permettant le passage de fils elec- 
triques necessaires a ('alimentation d'un eclaireurde pa- 
re-soleil. L'injection ptastique de cet axe se fait sur ia 
rotule 4 et les trous necessaires 10 et 11 sont realises 
partiellement par deux broches metalliques 10, 11 pilo- 
ses par des tiroirs hydrauiiques. La continuity du trou 
entre les branches 10 et 11 est realisee par insufflation 
de gaz permettant de realiser une liaison en arc de cer- 
cle 12 facilitant le passage des fils. A cet effet, apres 
injection de la matiere plastique, la broche 10 est retiree 
avant polymerisation de la matiere. A travers la broche 
11, une aiguille est manoeuvree pour laisser passer le 
gaz qui sera insuffle pour finaliser le conduit 1 2 du canal 
passe-fils. II est ainsi possible d'obtenir un conduit creux 
avec un raccordement sensiblement circulaire qui faci- 
lite I'introduction ulterieure des fils electriques. II est 
egalement possible de surmouler I'axe 3 sur les fils con- 
ducteurs au cours de la premiere etape du procede. 
[0020] On utilise dans la mise en oeuvre du procede 
un moule rotatif et une presse bi-matieres permettant 



de mouler les differentes pieces en commencant par le 
moulage de I'axe 3 suivi de I'ouverture du moule et sa 
rotation a 180° puis en surmoulant simultanement les 
pieces 5, 6, 6'. 

5 [0021] II va de soi que de nombreuses variantes peu- 
vent etre apportees, notamment par substitution de 
moyens techniques equivalents, sans sortir pour cela 
du cadre de I'invention. 



1 . Procede de fabrication d'un ensemble d'articulation 
d'un pare-soleil comprenant un axe coude (3) ter- 

15 mine a Tune de ses extremites par une rotule (4) et 
un ecran (1) articule sur I'axe (3), caracterise en 
ce qu'il consiste a mouler dans un premier temps, 
a I'aide d'un moule rotatif et d'une presse bi-matie- 
res, I'axe coude (3) et au moins un palier (7) en une 

20 premiere matiere thermoplastique, puis, apres 
ouverture du moule suivie d'une rotation de 180°, a 
surmouler simultanement sur I'axe (3) les pieces 
(5;8) necessaires au clipsage direct de I'articulation 
sur la carrosserie (C) et (6,6*), necessaires a la 

25 liaison entre I'axe coude (3) et I'ecran (1) en une 
seconde matiere, de retrait superieur a la premiere, 
et chimiquement incompatible avec celle-ci. 

2. Procede de fabrication selon la revendication 1 , ca- 
30 racterise en ce que, au cours de ('injection de I'axe 

(3), des broches (10, 11) escamotables sont mon- 
tees a I'interieur de I'axe (3), la liaison entre les ca- 
vitesformees par les broches (10,11) etant realisee 
par une insufflation de gaz dans la region (12) apres 
35 retrait de la broche (11). 

3. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que Ton forme sur I'axe (3) deux paliers (7,7') 
paralleles. 

.40 

4. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le support de rotule (5) entoure complete- 
ment ia rotule (4). 

45 5. Procede selon la revendication 1 ou 3, caracterise 
en ce que le palier (7) comporte deux meplats (7a) 
inclines d'un angle (a) I'un par rapport a I'autre. 

6. Pare-soleil muni d'un ensemble d'articulation, obte- 
50 nu en une seule fois, par le procede selon I'une des 
revendications 1 a 5. 



Patentansp ruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Gelenkanordnung 
einer Sonnenblende mit einer abgeknickten Achse 
(3), die an einem Ende mit einem Kugelgelenk (4) 
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Revendications 
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ond material, having a shrinkage greater than that 
of the first one, and chemically incompatible there- 
with. 

5 2. Manufacturing method according to claim 1, char- 
acterized in that, during injection of the shaft (3), 
retractable spindles (1 0, 1 1 ) are mounted within the 
shaft (3), the connection between the chambers 
provided by the spindles (10, 11) being made by a 
10 blowing of gas in the area (12) after withdrawal of 
the spindle (11). 



5 

endet und mit einer mit der Achse (3) gelenkig ver- 
bundenen Blende (1), dadurch gekennzeichnet, 
dass zunachst, mit Hilfe einer Drehform und einer 
Zweimaterienpresse, die abgeknickte Achse (3) 
und mindestens ein Lager (7) aus einem ersten 
Thermoplast geformt werden, danach, nach Off- 
nung der Form, gefolgt von einer Drehung urn 180°, 
gleichzeitig auf die Achse (3) die Teile (5, 8) geformt 
werden, die zum direkten Aufclipsen der Gelenkan- 
ordnung auf die Karrosserie (C) und (6, 6') zur Ver- 
bindung zwischen der abgeknickten Achse (3) und 
der Blende (1) notwendig sind, aus einem zweiten 
Stoff, starker schrumpfend als der erste, und der mit 
diesem chemisch nicht kompatibel ist. 

2. Herstellungsverfahren gemass Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass wahrend der Sprit- 
zung der Achse (3), entfernbare Stifte (10, 11) ins 
Innere der Achse (3) eingefugt werden, wobei die 
Verbindung zwischen den durch die Stifte (10, 11) 
geformten Hohlraumen durch Einblasen von Gaz in 
die Zone (12), nach Entfernung des Stifts (11), her- 
gestellt wird. 

3. Verfahren gemass Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf der Achse (3) zwei parallele La- 
ger (7, 7') geformt werden. 

4. Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kugelgelenktrager (5) das Ku- 
gelgelenk (4) vollstandig umfasst. 

5. Verfahren gemass Anspruch 1 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Lager (7) zwei Abflachun- 
gen (7a) aufweist, die unter einem Winkel (a) ge- 
geneinander geneigt sind. 

6. Sonnenblende mit einer Gelenkanordnung, auf ein 
einziges Mai erhalten, gemass dem Verfahren nach 
einem der Anspriiche 1 bis 5. 



Claims 

1 . Method for manufacturing a joint assembly of a sun 
visor comprising a bent shaft (3) that is terminated, 
at one of its ends, by a ball and socket joint (4) and 
a screen (1) that is articulated onto the shaft (3), 
characterized in that it consists in moulding, in a 
first time, by means of a rotary mould and a bi-ma- 
terial press, the bent shaft (3) and at least one bear- 
ing (7) of a first thermoplastic material, then, after 
having opened the mould followed by a rotation by 
1 80°, overmoulding simultaneously on the shaft (3) 
the parts (5, 8) that are necessary for a direct en- 
gagement of the joint assembly on the car body (C) 
and (6,6') that are necessary for the connection be- 
tween the bent shaft (3) and the screen (1 ) of a sec- 



3. Method according to claim 1 , characterized in that 
two parallel bearings (7,7') are formed onto the shaft 
15 (3). 



4. Method according to claim 1 , characterized in that 
the ball and socket joint support (5) surrounds com- 
pletely the ball and socket joint (4). 

20 

5. Method according to claim 1 or 3, characterized in 
that the bearing (7) comprises two flat surfaces (7a) 
that are sloped by an angle (a) one with respect to 
the other. 

25 

6. Sun visor provided with a joint assembly, made in a 
single time, by the method according to one of 
claims 1 to 5. 

30 
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